NC Transformation of FUJI Gantry Grinder Based on Pure-Soft Open CNC System by 章明众 et al.
© 1994-2010 China Academic Journal Electronic Publishing House. All rights reserved.    http://www.cnki.net
·电气技术与自动化 ·章明众 ,等 ·基于纯软件开放式数控系统的 FUJ I龙门磨床数控化改造
M achine Building A utomation, Apr 2010, 39 ( 2) : 181～183




(厦门大学 机电工程系 ,福建 厦门 361005)
摘 　要 :针对龙门磨床加工精度低的问题 ,采用 ServoWorks CNC纯软件开放式数控技术 ,对基
于 PLC的原控制系统进行改造 ,利用开放式数控系统的灵活性和通用性特点 ,使磨床操作简
便 ,运行可靠 ,维修方便 ,提高了磨床的加工精度。
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Abstract: In rega rd to the low p rec is ion o f FD1210230 gan try g rinde r, the a rtic le b ring s fo rw a rd tha t the o rig ina l PLC co n tro l sys tem is
tran sfo rm ed th ro ugh the Se rvoW o rks CNC p u re 2so ft op en CNC techn ique and m ake s use o f the sm a rt and comm on cha rac te ris tic o f
the open CNC sys tem to cause ope ra tio n s im p le , re liab le and se rvice conven ien t. Acco rd ing to the tran sfo rm a tion, the m anufac tu red
p rec is io n is enhanced.









日本 FUJ I SE ISAKUSHO公司 19世纪 70～80年代生
产的 FD1210230龙门磨床 ,具有左右两个相互独立的磨
头 ,而且每一个磨头的都有水平方向 ( x1 , x2 )和竖直方向
( z1 , z2 )上的进给 ,即磨床具有 4个进给轴 ,两个主轴。该
磨床在同一时间只能有一个磨头主轴处于加工状态。磨
床的原控制系统采用三菱 FX2N—128MR PLC进行控制 ,








统 ,提高磨床的操作性能与控制精度 ;改进进给伺服系统 ,
提高磨床的稳定性与可靠性。
根据这一目标要求 ,提出采用“ServoW orks CNC +
安川伺服 +国产变频主轴 ”方案。该方案运用 Ser2
voW orks CNC数控系统的高精度特点满足磨床的精度
要求 ,并充分发挥该系统开放性、灵活性与通用性特









控制卡 ,利用计算机 CPU 的强大功能 ,完成所有的实时伺
服控制和 CNC任务包括反馈回路 , G代码处理和 PLC,图
形用户界面和网络通讯等 [ 1 ]。系统结构如图 1所示。
2. 2　伺服进给单元
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图 1　系统结构















需的辅助运动控制。将外部的 I/O 点通过 DC2150模
块与系统连接 ,内部 PLC读取输入点的状态 ,在 PLC
程序控制下 , 输出相应的状态。辅助运动控制有 :
POW ER ON /O FF, CYCLESTART, FEED HOLD , LEFT /
R IH GT切换等。
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利用 Yaskawa 安川伺服驱动监控仿真软件 Sig2




基于 (3S)公司的 SDK软件开发包 ,首先针对磨床自
动磨削功能 (寸动功能 )在 VB环境下进行二次开发出相
应的操作界面 ,如图 4所示为界面开发前后对比图 ,框内
为增加的寸动功能 ,可通过键盘输入寸动总长度与寸动进
给量实现自动磨削。











1) 保证该 FUJ I龙门磨床原有的各项功能 ;
2) 提高了磨床的加工精度 ,通过反复打表检测 ,该磨
床的加工精度达到 0. 04 mm;
3) 提高了系统的稳定性 ,减少了故障时间 ,大大增加
MTBF;




利用 ( 3S)公司的 ServoW orks CNC纯软件开放式数
控系统改造后的 FD1210230龙门磨床 ,系统运行稳定 ,
大大提高了磨床的加工精度与稳定性 ,也使操作和维
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